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Anmelder: Armstrong DLW AG 
"Gemustertes Linoleumflachengebilde" 
Unser Zeichen: D 3009 - er / ma 

Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein gemustertes Linoleumflachengebilde mit einer 
neuartigen Oberflachendessinierung, Verfahren zu dessen Herstellung und dessen 
Verwendung als Bodenbelag, Fliese, Wandabdeckung oder Dekorbelag. 

5 Linoleumbelage werden seit vielen Jahren in unterschiedlichen Farben und Dessinie- 
rungen hergestellt. Zur Erzeugung einer Oberflachenmusterung eines Linoleumbe- 

• lags ist ein Verfahren bekannt, bei dem gefarbte Polymerflakes bzw. 
-flocken homogen in die Linoleummischmasse zur Herstellung eines Linoleumvor- 
fells bzw. Linoleumflachengebildes eingearbeitet werden. Ferner ist im Stand der 
10 Technik bekannt, farbige Linoleummischmassepartikel in die Oberflachenschicht ei- 
nes Linoleumvorfells einzupressen und die durch Dbereinanderlegen der Linoleum- 
vorfelle erzeugten Fellpakete anschliefcend zu kalandrieren. Die Art der mit den vor- 
stehenden Verfahren herstellbaren Oberflachendessinierungen unterliegt jedoch re- 
lativ starken Beschrankungen hinsichtlich der erzielbaren Musterung. 

15 

Somit liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Linoleumflachen- 
gebilde mit einer neuartigen Oberflachendessinierung und ein Verfahren zu dessen 
Herstellung bereitzustellen. 

20 Diese Aufgabe wird durch die in den Anspriichen gekennzeichneten Ausfuhrungs- 
formen gelost. 

Insbesondere stellt die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines 
gemusterten Linoleumflachengebildes bereit, umfassend die Schritte: 
25 (a) Aufbringen einer flachigen Schicht aus einem linoleumfremden Material auf 
mindestens einen Teil der Oberflache eines Linoleumvorfells und/oder Einbrin- 
gen eines linoleumfremden Materials in vorbestimmte Vertiefungen in dem Li- 
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noleumvorfell, 

(b) Schneiden des erhaltenen Linoleumvorfells in Stucke vorbestimmter Lange, 

(c) Qbereinanderlegen der geschnittenen Linoleumvorfellstucke zu einem schup- 
penformigen Fellpaket und 

(d) Auswalzen des schuppenformigen Fellpakets zu einem gemusterten Linoleum- 
flachengebilde. 

Ein alternatives Verfahren zur Herstellung eines gemusterten Linoleumflachengebil- 
des gemalJ der vorliegenden Erfindung besteht darin, 

(a') ein linoieumfremdes Material in Form einer Losung, einer Paste, einer Suspen- 
sion, eines Pulvers, eines Granulats oder einer Dispersion auf die gekratzte Li- 
noleummischmasse aufzubringen (d.h. vor Auswalzen eines Linoleumvorfells) 
und die mit dem linoleumfremden Material versehene gekratzte Linoleum- 
mischmasse zu einem Linoleumvorfell auszuwalzen, 

(b) das erhaltene Linoleumvorfell in Stucke vorbestimmter Lange zu schneiden, 

(c) die geschnittenen Linoleumvorfellstucke zu einem schuppenformigen Fellpaket 
ubereinanderzulegen und 

(d) das schuppenformige Fellpaket zu einem gemusterten Linoleumflachengebilde 
auszuwalzen. 

Im Anschlufc an Schritt (a') kann, wie vorstehend beschrieben, auch eine flachige 
Schicht aus einem linoleumfremden Material auf mindestens einen Teil der Oberfla- 
che dieses Linoleumvorfells aufgebracht und/oder ein linoieumfremdes Materials in 
vorbestimmte Vertiefungen in diesem Linoleumvorfell eingebracht werden, wobei die 
Weiterverarbeitung in analoger Weise, wie vorstehend und nachfolgend beschrie- 
ben, durchgefuhrt werden kann. 

Ferner kann das linoleumfremde Material zusatzlich oder anstelle des Aufbringens 
auf die Oberflache und/oder des Einbringens in die vorbestimmten Vertiefungen des 
Linoleumvorfells auch ganz oder teilweise auf das Fellpaket aus Linoleumvorfellstuk- 
ken vor dem Kalandrieren aufgebracht werden. 
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Unter einer gekratzten Linoleummischmasse versteht man gemali der vorliegenden 
Erfindung eine Linoleummischmasse, d.h. eine moglichst homogen gemischte Mas- 
se aus den zur Linoleumherstellung ublicherweise verwendeten Rohstoffen, die in 
Form eines unregelmafcig geformten, meist grobkornigen Materials vorliegt und bei- 
spielsweise auf einem Forderband ausgebreitet wird und einer Auswalzvorrichtung, 
wie einem Kalander, zugefiihrt wird. Das Aufbringen des linoleumfremden Materials 
auf die gekratzte Linoleummischmasse kann abhangig von der Beschaffenheit des 
aufzubringenden linoleumfremden Materials durch Qbliche auf dem Fachgebiet be- 
kannte Verfahren erreicht werden, wobei das AufsprGhen einer Losung oder einer 
Suspension, die das linoleumfremde Material enthalt, bevorzugt ist. 

Unter einem linoleumfremden Material versteht man gemafc der vorliegenden Erfin- 
dung ein festes (z.B. pulverformiges), flussiges, gelostes oder suspensions- oder 
dispersionsartiges Material, das sich von den fur die Herstellung der Linoleum- 
mischmasse verwendeten Rohstoffen, wie Bedfordzement (Bindemittel), Holzmehl, 
Korkmehl, Kreide, Fullstoffe, Sikkativ (Reifebeschleuniger) und gegebenenfalls Qbli- 
che Verarbeitungshilfsstoffe, unterscheidet. Das linoleumfremde Material unterliegt 
grundsatzlich keinen besonderen Beschrankungen. Es kann beispielsweise in Form 
eines Pulvers, eines Granulats, einer Paste, einer Suspension und/oder einer L6- 
sung verwendet werden. Das linoleumfremde Material unterscheidet sich vorzugs- 
weise von den in der Linoleummischmasse verwendeten Materialien, wie beispiels- 
weise den darin gegebenenfalls verwendeten Pigmenten. 

Nach einer alternativen Ausfuhrungsform kann das linoleumfremde Material auch in 
Form einer mindestens teilweisen Beschichtung eines teilchenformigen Materials 
vorliegen, welches aus Linoleummischmasse oder einem vorzugsweise mit Linoleum 
vertraglichen Polymer hergestellt ist. Vorzugsweise liegt das teilchenformige Material 
in Form eines Granulats vor. 

Vorzugsweise ist das linoleumfremde Material ein metallisches Material und/oder ein 
Pigment, das sich von dem/den gegebenenfalls zur Farbung der Linoleummischma- 
sse verwendeten Pigment(en) unterscheidet. Zumindest unterscheidet sich bei Ver- 
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wendung eines Pigments als linoleumfremdes Material dessen Farbe von der eines 
far die Einfarbung der Linoleummischmasse verwendeten Pigments. Unter dem 
Ausdruck ..metallisches Material" und/oder ..Pigment" ist im Sinne der vorliegenden 
Erfindung sowohl ein Metall und/oder ein Pigment selbst, aber auch metall- und/oder 
pigmenthaltige Materialien. wie beispielsweise Pasten, LQsungen oder Suspensio- 
nen, zu verstehen. 



10 



15 



20 



25 



Gee,gnete metallische Materialien sind Metallpulver oder Metallpasten. wie Alumini- 
umpulver, Aluminiumpulver in wassrigen Suspensionen oder Dispersionen. Alumini- 
umpulver in wassrigen oder losungsmittelhaltigen Lacken oder UV hartenden Lak- 




von 



Gee,gnete Pigmente sind anorganische oder organische Farbpigmente. die sich 
den fur die Einfarbung der Linoleummischmasse gegebenenfalls verwendeten Farb 
pigmenten mindestens in ihrem Farbton bzw. ihrer Farbtiefe unterscheiden. 

Die verwendbaren anorganischen Farbpigmente unterliegen keinen besonderen Be- 
schrankungen. Im allgemeinen versteht man unter anorganischen Farbpigmenten 
P.gmente auf Basis von Oxiden und Oxidhydroxiden oder Sulfiden und Sulfoseleni- 
den, Chromatpigmente und chromhaltige Pigmente. Ultramarinpigmente und Eisen- 
blaup.gmente (vgl. Ullmanns Encyklopadie der technischen Chemie. 4. Auflage 
Band 18, Seiten 599 bis 645). ' 

Auch die geeigneten organischen Farbpigmente unterliegen grundsatzlich keinen 
besonderen Beschrankungen. Organische Farbpigmente sind beispielsweise Azo- 
p.gmente, Metallkomplexpigmente. Isoindolinpigmente. Phthalocyaninpigmente 
Ch.nacridinpigmente, Perinonpigmente. Perylenpigmente, Anthrachinonpigmente' 
Th.o.nd.gop,gmente, Dioxazinpigmente, Triphenylmethanpigmente, Chinophthalon- 
p.gmente oder Fluoreszenzpigmente (vgl. Ullmanns Encyklopadie der technischen 
30 Chemie, 4. Auflage, Band 18, Seiten 661 bis 695). 

Eine bevorzugte Gruppe von Pigmenten, die in der vorliegenden Erfindung verwend- 
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bar ist, sind Effektpigmente oder Glanzpigmente (vgl. beispielsweise Ullmanns Ency- 
klopadie der technischen Chemie, 4. Auflage, Band 18, Seiten 629 bis 634). Unter 
einem Effektpigment wird im allgemeinen ein Farbpigment verstanden, das bei Be- 
trachten aus unterschiedlichen Blickwinkeln einen unterschiedlichen Farbeindruck 
5 hervorruft. Ferner werden gemafJ der voriiegenden Erfindung unter Effektpigmenten 
fluoreszierende oder phosphoreszierende Pigmente verstanden. Bevorzugte Effekt- 
pigmente sind beispielsweise Effektpigmente wie Glimmer bzw. Glimmermineralien 
oder Polyester-Glimmer. 

10 Beispiele fur Glanzpigmente sind Metalieffektpigmente, wie Aluminiumpigmente oder 
Kupfer- und Goldbronzepigmente, oder Perlglanzeffektpigmente. 

Besonders bevorzugt werden als Hnoleumfremdes Material ein Aluminiumpulver, ei- 
ne Aluminiumpaste oder ein Effektpigment auf Basis von Glimmer oder Glimmermi- 
15 neralien oder von Polyester-Glimmer, gegebenenfalls mit Tragermaterial auf Cellulo- 
sebasis. 

Das Aufbringen des linoleumfremden Materials auf das Linoleumvorfell erfolgt ab- 
hangig von dessen Beschaffenheit bzw. Aggregatzustand durch ubliche Aufbring- 
20 techniken, wie Rakeln, Aufbursten, Aufspruhen, etc. Mit geeigneten Aufbringtechni- 
ken ist ein Fachmann wohl vertraut und er wahlt die jeweils geeignete Aufbringtech- 

• nik abhangig von der Beschaffenheit des linoleumfremden Materials entsprechend 
aus. 

25 Unter einer flachigen Schicht versteht man gemafi der voriiegenden Erfindung eine 
die Oberflache des Linoleumvorfells im wesentlichen gleichmafiig bzw. kontinuierlich 
bedeckende Schicht aus einem Pulver, einem Granulat, einer Paste, einer Suspen- 
sion und/oder einer Losung, welches bzw. welche das linoleumfremde Material ent- 
halt Die flachige Schicht aus einem linoleumfremden Material wird vorzugsweise auf 

30 die Seite des Linoleumvorfells aufgebracht, welche beim resultierenden Linoleumfla- 
chengebilde die dem Betrachter zugewandte Seite bildet, beispielsweise die Nutz- 
schicht im Falle eines Linoleumbodenbelags oder einer Linoleumfliese oder die Mu- 
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sterschicht einer Wandabdeckung oder eines Dekorbelags auf Linoleumbasis. Die 
flachige Schicht ist derart ausgebildet, daft sie beim Betrachten mit bloftem Auge 
eine durchgehende und im wesentlichen vollstandig abdeckende Schicht bildet, so 
daft die Oberflache des Linoleumvorfeils bzw. der beschichtete Teil davon vorzugs- 
5 weise nicht mehr durchscheint. Die flachige Schicht wird gemaft der vorliegenden 
Erfindung vorzugsweise nicht derart aufgebracht, daft weite Bereiche der Oberflache 
des Linoleumvorfeils unbedeckt bleiben. 

Das linoleumfremde Material wird vorzugsweise als flachige Schicht auf die Oberfla- 
10 che des Linoleumvorfeils und/oder in vorbestimmte Vertiefungen in dem Linoleum- 
vorfell aufgebracht bzw. eingebracht. Dabei kann die flachige Beschichtung uber die 

• gesamte Breite oder nur einen Teil der Breite des Linoleumvorfeils aufgebracht wer- 
den. Entsprechendes gilt fur die vorgenannten Vertiefungen, in welche das linoleum- 
fremde Material eingebracht wird, d.h. diese Vertiefungen konnen uber die gesamte 
15 Breite des Linoleumvorfeils oder nur einen Teil davon in regelmaftigen oder unre- 
gelmaftigen, vorbestimmten Abstanden angeordnet sein. 

Die Dicke der auf das Linoleumvorfell aufgebrachten flachigen Schicht sollte in ei- 
nem Bereich von 5 fxm bis 1000 jam liegen. Vorzugsweise liegt die Dicke der flachi- 
20 gen Schicht in einem Bereich von 10 jam bis 200 jam, besonders bevorzugt von 30 
jim bis 100 jam und am meisten bevorzugt von 30 jam bis 80 jam. 

Die gegebenenfalls in dem Linoleumvorfell vorgesehenen Vertiefungen unterliegen 
hinsichtlich der Form im allgemeinen keinen besonderen Beschrankungen. Sie kon- 
25 nen beispielsweise die Form von Rillen, vorbestimmten Mustern oder Verzierungen 
aufweisen. Die Vertiefungen in dem Linoleumvorfell konnen eine Tiefe in einem Be- 
reich von 5% bis 60%, bezogen auf die Dicke des Linoleumvorfeils aufweisen, wobei 
eine Tiefe von 10% bis 30% bevorzugt ist 

30 Vorzugsweise weisen die Vertiefungen eine durchgehende oder unterbrochene ge- 
radlinige oder maandernde Rillen- bzw. Bandform oder eine Punktform auf, die bei- 
spielsweise durch Kratzen oder Pragen oder Punktieren des Linoleumvorfeils gebil- 
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det werden kann. Die vorbestimmten Vertiefungen werden vorzugsweise vollstandig 
mit dem linoleumfremden Material derart gefQIlt, dad eine flachenbundige, d.h. 
planare Oberflache ohne Erhebungen und Vertiefungen gebildet wird. Sofern Rillen 
vorhanden sind, betragt der Rillenabstand, je nach gewunschter Dessinierung zwi- 
5 schen etwa 0,1 mm bis etwa 10 cm, vorzugsweise zwischen 0,2 mm und 2 cm. Die 
Breite der Rillen betragt etwa 0,2 mm bis etwa 1 cm, vorzugsweise etwa 0,3 mm bis 
etwa 2 mm. 

Die Vertiefungen werden in die Oberflachenseite des Linoleumvorfells eingebracht, 
10 die nach Ablegen durch beispielsweise einen Fellleger zur Oberseite des Fellpakets 
zeigt und nach Auswalzen des Fellpakets die Nutzschicht oder Musterschicht bildet. 

Alternativ zu Schritt (a) bzw. Schritt (a') in den vorstehend beschriebenen erfin- 
dungsgemafien Verfahren konnen auch ein- oder mehrfarbige Linoleum- 
15 mischmassepartikel oder Polymerpartikel, die mit einem linoleumfremden Material 
zumindest teilweise beschichtet sind, beispielsweise in Form eines Granulats auf 
mindestens eine Seite eines ein- oder mehrfarbigen Linoleumvorfells (wie in DE 199 
15 868 C2 beschrieben) aufgestreut werden und im wesentlichen verzugsfrei in das 
Linoleumvorfell eingeprefit werden. 

20 

Eine weitere Alternative zur Herstellung des erfindungsgemafJen gemusterten Lino- 
leumflachengebildes wird nachfolgend beschrieben. 

Zuerst wird in ublicher Weise ein gegebenenfalls ein- oder mehrfarbig eingefarbtes 
25 Linoleumvorfell beispielsweise mittels eines Kalanders ausgewalzt. Anschlieftend 
wird das Linoleumvorfell in Kalandrierungsrichtung bzw. Transportrichtung gesehen 
mindestens teilweise flachig mit dem linoleumfremden Material, vorzugsweise in 
Form einer Losung, einer Paste, einer Suspension oder einer Dispersion, in ublicher 
Weise, vorzugsweise durch Aufrakeln beschichtet. Das derart beschichtete Lino- 
30 leumvorfel! kann direkt zu Granulat oder Chips verarbeitet werden oder es wird in 
Kalandrierrichtung entweder in vorzugsweise gleich grolie Halften geschnitten oder 
ein- oder mehrfach gefaltet und anschlieftend werden die ubereinandergelegten Ab~ 
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schnitte des Linoleumvorfells bzw. das gefaltete Linoleumvorfell zu Granulat oder 
Chips verarbeitet. Auf diese Weise werden besonders eingefarbte Granulatteilchen 
oder Chips erhalten, die sowohl die Farbgebung des entsprechenden, in dunner 
Schicht aufgebrachten linoleumfremden Materials als auch die Farbe bzw. Farben 
der verwendeten Linoleummischmasse aufweisen. Diese Granulatteilchen oder 
Chips werden anschliefcend z.B. mit einem Kalander zu einem Linoleumfell ausge- 
walzt, das in Oblicher Weise weiterverarbeitet werden kann. Alternativ kann das lino- 
leumfremde Material bei der vorstehend beschriebenen Verfahrensweise bereits vor 
dem ersten Kalandrieren auf die gekratzte Linoleummischmasse aufgebracht wer- 
den, wobei in diesem Fall das Aufspriihen einer Losung bzw. Aufstreuen eines Pul- 
vers des linoleumfremden Materials bevorzugt ist. Es kann jedoch auch in Form ei- 
ner Paste, einer Suspension oder einer Dispersion aufgebracht werden. Anschlie- 
liend kann das erhaltene Linoleumvorfell mit oder auch ohne weiteres Aufbringen 
einer mindestens teilweise aufgebrachten flachigen Schicht, wie vorstehend be- 
schrieben, zu einem Granulat oder zu Chips verarbeitet und zu einem Linoleumfell 
ausgewalzt werden. Anschlieliend kann, wie vorstehend beschrieben, auf dieses 
ausgewalzte Linoleumfell zusatzlich eine flachige Schicht aus einem linoleumfrem- 
den Material, welches gleich oder verschieden zu dem vorher verwendeten lino- 
leumfremden Material sein kann, auf mindestens einen Teil der Oberflache dieses 
Linoleumvorfells und/oder in vorbestimmte Vertiefungen in diesem Linoleumvorfell 
aufgebracht bzw. eingebracht werden, wobei die Weiterverarbeitung in analoger 
Weise, wie vorstehend beschrieben, durchgefuhrt werden kann. 

Demgemafc umfafct ein Verfahren zur Herstellung eines gemusterten Linoleumfla- 
chengebildes der vorstehend beschriebenen Art die folgenden Schritte: 

Herstellen eines ein- oder mehrfarbigen Linoleumvorfells aus Linoleum- 
mischmasse, 

Beschichten des ein- oder mehrfarbigen Linoleumvorfells auf mindestens ei- 
nem Teil seiner Oberflache mit einem linoleumfremden Material, 
Verarbeiten des beschichteten Linoleumvorfells zu Granulat oder Chips entwe- 
der direkt oder nachdem es in Kalandrierrichtung entweder in vorzugsweise 
gleich grade Halften geschnitten und anschlieliend die Abschnitte ubereinan- 
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dergelegt wurden oder das Linoleumvorfell ein- oder mehrfach gefaltet wurde, 

- Herstellen eines Linoleumfells aus den erhaltenen Granulatteilchen oder Chips 
durch Auswalzen derselben und gegebenenfalls 

- Weiterverarbeiten des erhaltenen Linoleumfells in ublicher oder in der vorge- 
schriebenen, erfindungsgemafien Weise zu einem endgultigen Linoleumfla- 
chengebilde. 

In einer weiteren AusfOhrungsform dieses Verfahrens wird ein linoleumfremdes Ma- 
terial in Form einer Losung, einer Paste, einer Suspension oder einer Dispersion be- 
rerts auf die gekratzte Linoleummischmasse aufgebracht (d.h. vor Auswalzen eines 
Linoleumvorfells) und die mit dem linoleumfremden Material versehene gekratzte 
Linoleummischmasse zu einem Linoleumvorfell ausgewalzt. Das derart beschichtete 
Linoleumvorfell kann direkt zu Granulat oder Chips verarbeitet werden oder es wird 
in Kalandrierrichtung entweder in vorzugsweise gleich grofte Halften geschnitten 
1 5 oder ein- oder mehrfach gefaltet und anschlieftend werden die ubereinandergelegten 
Abschnitte des Linoleumvorfells bzw. das gefaltete Linoleumvorfell zu Granulat oder 
Chips verarbeitet. Aus den erhaltenen Granulatteilchen oder Chips wird durch Aus- 
walzen derselben ein Linoleumfell hergestellt und das erhaltene Linoleumfell gege- 
benenfalls in ublicher Weise zu einem endgultigen Linoleumflachengebilde weiter- 
20 verarbeitet. 




25 



30 



lm Anschlufi an den Schritt des Aufbringens eines linoleumfremden Materials in 
Form e.ner Losung, einer Paste, einer Suspension oder einer Dispersion auf die ge- 
kratzte Linoleummischmasse und des Auswalzens der mit dem linoleumfremden 
Material versehenen gekratzten Linoleummischmasse zu einem Linoleumvorfell 
kann, wie vorstehend beschrieben, das ein- oder mehrfarbige Linoleumvorfell zu- 
satzl.ch auf mindestens einem Teil seiner Oberflache mit einem linoleumfremden 
Material beschichtet werden, wobei die Weiterverarbeitung in analoger Weise, wie 
vorstehend beschrieben, durchgefQhrt werden kann. 

Unter einem Linoleumvorfell versteht man gema* der vorliegenden Anmeldung ein 
em- oder mehrfarbiges kalandriertes Fell aus ublichen fur die Linoleumherstellung 
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verwendeten Rohstoffen, wie Bedfordzement (d.h. ein Gemisch aus teiloxidiertem 
Le.nol und Naturharz, wie Kolophonium), Holzmehl, Korkmehl, Kreide, Fullstoffe wie 
T.tandioxid, Pigmente, Graphit, Sikkativ (Reifebeschleuniger) und gegebenenfalls 
Qbliche Verfahrenshilfsstoffe. Das Linoleumvorfell kann in bekannter Weise mit einer 
un.farbenen, jaspierten oder gepunkteten Oberflachenmusterung (beispielsweise 
nach dem in DE 199 15 868 C2 beanspruchten Verfahren) hergestellt werden. 

Bevorzugte AusfQhrungsformen der erfindungsgemaften Verfahren werden in den 
Figuren 1 und 2 beschrieben, die verdeutlichen, dad ein Linoleumvorfell, das ubli- 
cherweise eine Breite von etwa 0,5 m bis etwa 2,5 m und eine Dicke in einem Be- 
re,ch von etwa 0,5 mm bis etwa 5 mm aufweist in StQcke geeigneter Lange vor- 
zugsweise eine Lange, die der beabsichtigten Breite des herzustellenden Linoleum- 
flachengebildes, d.h. etwa 1 m bis 2,5 m entspricht, geschnitten und anschliefcend 
durch e.nen Fellleger zu einem schuppenformigen Fellpaket gelegt werden kann 
15 Dabei werden die StQcke vorzugsweise derart gelegt, daft die ursprungliche Langs- 
nchtung des Lino.eumvorfells quer zur Transportrichtung des schuppenformigen 
Fellpakets, vorzugsweise 90° zur Transportrichtung, zu liegen kommt. Anschliefcend 
kann das Fellpaket beispielsweise durch einen Kalander auf eine gewunschte Dicke 
vorzugsweise 1 mm bis 5 mm, zu dem gemusterten Linoleumflachengebilde ausge- 
20 walzt werden. 

fjguLJL ist eine schematische Ansicht einer Vorrichtung zur Durchfuhrung einer 
bevorzugten AusfQhrungsform des erfindungsgemafcen Verfahrens. Aus der vorge- 
fert.gten ein- oder mehrfarbigen Linoleummischmasse A wird im Fellwalzwerk 1 ein 
Fell ausgewalzt. J e nach Mischmasse A resultiert ein unifarbenes bzw jaspiertes 
Lmoleumfell B. Uber ein erstes Forderband 2 wird das Linoleumfell B auf ein zweites 
Forderband 3 transportiert, wo mittels einer Auftragsvorrichtung 4 das linoleum- 
fremde Material auf das Linoleumfell B aufgebracht wird. Das derart ausgestattete 
Lmoleumfell D wird nun zum Fellleger 6 geftihrt, in ca. 2 m lange Stucke geteilt und 
zu e.nem schuppenformigen Fellpaket E gelegt. Das Fellpaket E wird dabei derart 
auf ein weiteres Forderband gelegt, da& die beschichtete Seite im Fellpaket E nach 
oben ze.gt. Dieses Forderband fiihrt das Fellpaket E dem Fellkalander 7 zu wobei 
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die beschichtete Linoleumfellseite der kalten Musterungswalze zugewandt ist Im 
Fellkalander 7 wird das Fellpaket E auf die gewunschte Starke zum Strukturfell F 
(Nutz- bzw. Musterschicht) ausgewalzt und in einem Doublierwalzwerk 8 mit dem 
Untergrund G verbunden. 

5 

Figur 2 ist eine schematische Ansicht einer Vorrichtung zur Durchfuhrung einer 
weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemafcen Verfahrens. 
Wahrend gemaft der in Figur 1 gezeigten Ausfuhrungsform die Ruckseite des Lino- 
leumfells B mit dem linoleumfremden Material ausgestattet wird, wird in dieser An- 
10 lage das linoleumfremde Material direkt auf die Vorderseite des Unoleumfells B auf- 
gebracht 

^jj^^ In den nachfoigenden Figuren 3 bis 6 sind nach dem erfindungsgemafren Verfahren 
herstellbare gemusterte Linoieumflachengebilde dargestellt. 

15 

Nach dem erfindungsgemaften Verfahren besteht die Moglichkeit, das linoleumfrem- 
de Material auf die gesamte Oberflache des Linoleumvorfells aufzubringen oder 
auch nur auf eine Teilflache davon. In gleicher Weise konnen die mit dem linoleum- 
fremden Material zu fullenden Vertiefungen, beispielsweise Rillen, uber die in Ka- 
20 landrierungsrichtung gesehen gesamte Breite des Linoleumvorfells angeordnet war- 
den oder auch nur uber einen Teil von dessen Breite. 

I I Wenn beispielsweise das Linoleumvorfell nur halbseitig flachig mit dem linoleum- 
fremden Material beschichtet wird, das halbseitig beschichtete Linoleumvorfell in 

25 Stucke geschnitten wird, deren Lange etwa der Breite des Linoleumvorfells ent- 
spricht und diese Stucke urn 90° gedreht von einem Fellleger zu einem Fellpaket 
geschichtet werden, dieses Fellpaket dem Kalander so zugefuhrt wird, daft die je- 
weils beschichteten Halften der Linoleumvorfellstucke zum Kalander zeigen, entsteht 
ein Linoleumfell, bei dem sich das linoleumfremde Material im wesentlichen nur an 

30 der Oberflache bzw. in einer oberflachennahen Schicht als Muster wiederfindet In 
tieferen Schichten des Linoleumvorfells findet sich dementsprechend praktisch kein 
linoleumfremdes Material. Dadurch kann beispielsweise die Menge von teurem lino- 
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leumfremden Material reduziert und damit die Kosten gesenkt werden. 

Generell hangt die Frage, ob das linoleumfremde Material im fertigen Linoleumfla- 
chengebilde bzw. dessen Deckschicht uber den gesamten Querschnitt oder nur ei- 
5 nen Teil davon vorhanden ist, davon ab, ob das Linoleumvorfell uber seine gesamte 
Oberflachenbreite mit dem linoleumfremden Material beschichtet wurde oder nicht. 
Sofern das Linoleumvorfell uber die gesamte Breite seiner Oberflache mit dem lino- 
leumfremden Material beschichtet wurde, das Linoleumvorfell anschlieliend in Ab- 
schnitte unterteilt wurde und dann diese Abschnitte in Form eines Fellpakets aus den 
10 ubereinandergelegten Abschnitten kalandriert wurde, findet sich das linoleumfremde 
Material uber den gesamten Querschnitt der Deckschicht bzw. des Linoleumflachen- 
gebildes, und zwar im wesentlichen in einer schrag verlaufenden Schichtenstruktur. 
Wenn das Linoleumvorfell hingegen in Kalandrierrichtung uber z.B. nur die Halfte 
seiner Breite mit dem linoleumfremden Material beschichtet wurde und das Lino- 
15 leumvorfell in derselben, wie vorstehend beschriebenen Weise weiterverarbeitet 
wurde, findet sich Qber den Querschnitt der Deckschicht bzw. des Linoleumflachen- 
gebildes zwar ebenfalls die schrag verlaufende Schichtenstruktur, aber nur bis zu 
etwa der Halfte der Dicke dieser Deckschicht bzw. des Linoleumflachengebildes. 

20 Wird andererseits das linoleumfremde Material bereits der Linoleummischmasse 
anteilig zugegeben und diese Linoleummischmasse anschlieftend zu einem Lino- 
leumvorfell kalandriert bzw. ausgewalzt, findet sich das linoleumfremde Material 
mehr oder weniger homogen uber den gesamten Querschnitt der Deckschicht des 
fertigen Linoleumflachengebildes verteilt, je nachdem, wie homogen die Linoleum- 
25 mischmasse und das linoleumfremde Material vor dem Kalandrieren miteinander 
vermischt worden sind. 




Das linoleumfremde musterbildende Material wird durch das Kalandrieren flachen- 
bundig in die Oberflache des Linoleumbelags eingearbeitet und gewahrleistet damit 
eine dauerhafte und abrieb- bzw. abnutzungsbestandige Dessinierung. Verstarkt 
wird dieser Effekt durch die Verfahrensweise, daS in das Linoleumfell Vertiefungen, 
wie Rillen oder begrenzte Prageflachen, eingebracht werden, die dann mit dem mu- 
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stergebenden Material gefullt werden. Zudem konnen die erhabenen Steilen des Li- 
noleumfells flachig, ganz oder teilweise mit dem mustergebenden Material be- 
schichtet werden. 

Oblicherweise wird das Fellpaket nach dem Auswalzen auf einen geeigneten Trager 
abgelegt, wobei ein- und mehrschichtige Aufbauten moglich sind. In der Regel be- 
steht der Trager aus einem Gewebe aus beispielsweise Jute, Glasfasern, Metall 
Oder synthetischen Fasern. Wie in DE 199 10 389 A1 beschrieben, kann, wenn ge- 
wunscht, der Trager derart ausgewahlt werden, dali er nach der ublichen Reifung 
des Linoleumflachengebildes von dem fertig gereiften Linoleumflachengebilde im 
wesentlichen riickstandsfrei entfernt werden kann. 

Das Auswalzen des Fellpakets erfolgt durch Qbliche auf dem Fachgebiet bekannte 
Verfahren, vorzugsweise durch Kalandrieren. Bei Anwendung des Kalandrierens 
werden die Kalanderwalzen auf einer bei der fur die Herstellung von Linoleumfla- 
chengebilden Oblicherweise verwendeten Temperatur gehalten. Vorzugsweise ist die 
Temperatur der Kalanderwalze, die der Nutzschicht des Linoleumflachengebildes 
zugewandt ist (obere Kalanderwalze), niedriger als die der Kalanderwalze, die der 
Unterseite bzw. Tragerseite des Linoleumflachengebildes zugewandt ist (untere Ka- 
landerwalze). 

Nach dem Auswalzen des schuppenformigen Fellpakets wird das gebildete gemu- 
sterte Linoleumflachengebilde in iiblicher Art und Weise einem Reifungsschritt un- 
terzogen. Anschliefcend kann, wenn gewunscht, eine Oberflachenbeschichtung, bei- 
spielsweise eine auf Acrylat oder Polyurethan basierende Dispersion, auf das ge- 
reifte Linoleumflachengebilde aufgebracht werden. 

Oberraschenderweise wurde festgestellt, dalJ bei Anwendung des erfindungsgema- 
ften Verfahrens, beispielsweise bei Verwendung eines vollstandig mit dem linoleum- 
fremden Material oberflachenbeschichteten Linoleumvorfells, ein neuartiges Muster 
an der Oberflache des Linoleumflachengebildes erzeugt werden kann. In diesem 
Zusammenhang war insbesondere uberraschend, dalS eine unterbrochene marmo- 
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rierte Oberflachenstruktur erhalten wurde, selbst wenn das Linoleumvorfell vollflachig 
mit dem linoleumfremden Material beschichtet wurde. Gleiches gilt fur den Fall, bei 
dem eine flachige Schicht nur auf den Bereich (etwa eine Halfte des Linoleumvor- 
fells) des Linoleumvorfells aufgebracht wird, der in Kalandrierungsrichtung liegt, und 
5 den Fall, bei dem beispielsweise in Kalandrierrichtung des Linoleumvorfells lineare 
Oder maandernde Rillen in dem Linoleumvorfell vorgesehen sind, die beim anschlie- 
fienden Kalandrieren des Fellpakets aus in StQcke geschnittenem und urn 90° ge- 
drehtem Lineleumvorfell im wesentlichen quer zur Kalandrierungsrichtung verlaufen. 

10 Ferner stellt die vorliegende Erfindung ein nach den erfindungsgemalien Verfahren 
erhaltliches gemustertes Linoleumflachengebilde bereit. 




15 



20 



Das nach den erfindungsgemafcen Verfahren erhaltliche Linoleumflachengebilde 
weist das auf das Linoleumvorfell aufgetragene mustergebende linoleumfremde 
Material in einer nicht-homogenen, unregelmaliig verteilten Art und Weise auf, die 
fur das erfindungsgemafce Verfahren charakteristisch ist. Ohne an die nachfolgen- 
den Erklarungen gebunden zu sein, wird angenommen, dali das linoleumfremde 
Material, nachdem das Fellpaket durch einen Kalander(spalt) gefuhrt wurde, im we- 
sentlichen Qber den gesamten Querschnitt des fertigen Linoleumflachengebildes in 
unterbrochenen, beispielsweise schichtartigen Strukturen vorhanden ist. An der 
Oberflache des nach den erfindungsgema&en Verfahren erhaltlichen gemusterten 
Linoleumflachengebildes ist eine unterbrochene marmorierte Struktur erkennbar 
welche in Abhangigkeit von der Art des auf das Linoleumvorfell aufgetragenen lino- 
leumfremden Materials einer gegebenenfalls bereits durch ubliche MaGnahmen er- 
25 haltlichen Musterstruktur uberlagert ist. 

Zur Verdeutlichung der gemad den erfindungsgemalien Verfahren Qberraschender- 
weise herstellbaren Oberflachenstrukturen wird auf die nachfolgenden Figuren ver- 
wiesen. Die in den Figuren 3 bis 6 gezeigten gemusterten Linoleumflachengebilde 
30 wurden durch Kalandrieren eines Fellpakets aus schuppenformig ubereinanderge- 
legten unterschiedlich beschichteten Linoleumvorfellen gebildet. 
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10 



Fj q ur 3 ist die Abbildung eines wie vorstehend beschrieben hergestellten gemuster- 
ten Linoleumflachengebildes, wobei ein unifarbenes Linoleumvorfell vollflachig mit 
einer Effektpaste aus Polyester-Glimmer mit einem Trager auf Basis eines wasser- 
basierenden Cellulosederivats beschichtet wurde. 

F 'fl ur 4 'st die Abbildung eines wie vorstehend beschrieben hergestellten gemuster- 
ten Linoleumflachengebildes, wobei ein mehrfarbiges Linoleumvorfell mit Rillen ver- 
wendet wurde, die quer zur Kalandrierungsrichtung angeordnet sind und mit einer 
Aluminiumpaste gefullt wurden. 




R qur 5 ist die Abbildung eines wie vorstehend beschrieben hergestellten gemuster- 
ten Linoleumflachengebildes, wobei ein Linoleumvorfell mit Rillen, die quer zur Ka- 
landrierungsrichtung angeordnet sind und die zueinander einen Abstand von etwa 
0,5 mm, eine Rillentiefe von etwa 0,5 mm und eine Breite von etwa 0,5 mm aufwie- 
15 sen, verwendet wurde. Dieses Linoleumvorfell wurde vollflachig mit einer Aluminium- 
paste beschichtet und anschlieGend kalandriert. 

Fjgur6 ist die Abbildung eines wie in Figur 4 beschrieben hergestellten gemusterten 
Linoleumflachengebildes, wobei ein einfarbiges Linoleumvorfell mit punktformigen 
20 Vertiefungen versehen wurde, wobei die punktformigen Vertiefungen einen Durch- 
messer von etwa 0,5 mm, einen Abstand voneinander von etwa 0,5 mm und eine 
Tiefe von etwa 0,5 mm aufweisen. Das Linoleumvorfell wurde vollflachig mit einer 
Aluminiumpaste beschichtet, wobei die punktformigen Vertiefungen ausgefullt wur- 
den. Die als Fellpaket ubereinandergelegten beschichteten Linoleumvorfellstucke 
25 wurden anschlieliend kalandriert. 

F 'fl ur 7 ist die Abbildung eines wie vorstehend beschrieben hergestellten gemuster- 
ten Linoleumflachengebildes, wobei ein mehrfarbiges Linoleumvorfell aus gekratzter 
Mischmasse hergestellt wurde. Das Linoleumvorfell wurde in seiner Kalandrierrich- 
30 tung in einer Breite von ca. 30 cm mit unterbrochenen, unregelmaRigen Rillen verse- 
hen und das Linoleumvorfell wurde unter vollstandigem Verfiillen der Rillen vollfla- 
chig mit einer Aluminiumpaste auf Dispersionsbasis beschichtet. Anschliefcend wur- 
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de das Linoleumvorfell in Stucke geschnitten, diese um 90° gedreht, zu einem Fell- 
paket schuppenartig ubereinandergelegt und erneut kalandriert. 

Wie aus den Figuren klar hervorgeht, bildet sich sogar nach Kalandrieren eines Fell- 
5 pakets, das vollflachig beschichtete Linoleumvorfelle umfaftt, keine im wesentlichen 
ganzflachig mit dem linoleumfremden Material bedeckte Oberflachenschicht, son- 
dern uberraschenderweise eine unterbrochene, neuartige Musterstruktur. Die Aus- 
bildung dieser unerwarteten Musterung an der Oberflache des fertigen Linoleumfla- 
chengebildes scheint auf statistische, nicht vorhersehbare Durchmischungsprozesse 
10 im Kalanderspalt wahrend des Kalandrierens zuruckzufuhren zu sein. 

• Daruber hinaus stellt die vorliegende Erfindung die Verwendung eines Linoleumfla- 
chengebildes, das durch die erfindungsgemafcen Verfahren erhaltlich ist, a!s Boden- 
belag, Fliese, Wandabdeckung oder Dekorbeiag bereit. 

15 

Die Erfindung wird durch die nachfolgenden, nicht beschrankenden Beispiele weiter 
erlautert. 

Beispiel 1 

20 

Herstellung eines Prototyps eines gemusterten Linoleumflachengebildes 

Zunachst wird ein einfarbiges Linoleumvorfell aus gekratzter Mischmasse auf einem 
Technikumswalzwerk in einer Dicke von etwa 2 mm hergestellt. 

25 

Das Linoleumvorfell wird ganzflachig mit einer Polyester-Glimmer enthaltenden Ef- 
fektpaste mit einem wasserbasierenden Cellulose-Derivat als Trager mit einer Molto- 
pren-Schaumgummiwalze beschichtet 

30 Nach kurzer Trocknung wird das Linoleumvorfell in acht gleich grofte Stucke ge- 
schnitten, diese ubereinandergestapelt, das erhaltene Fellpaket verpresst und er- 
warmt. Die Fellpaketdicke betrug etwa 16 mm. Dieses Fellpaket wird mittels eines 
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Laborwalzwerks kalandriert, wobei die Laufrichtung des Fellpakets quer zur Lauf- 
richtung des Linoleumvorfells war. Die Dicke des erhaltenen Linoleumflachengebil- 
des, welches in Figur 3 abgebildet ist, betrug etwa 2 mm. 

5 Beispiel 2 

Herstellung eines Prototyps eines gemusterten Linoleumflachengebildes 

In derselben, wie in Beispiel 1 beschriebenen Weise wurde ein Linoleumflachenge- 
1 0 bilde hergestellt, jedoch mit folgenden Unterschieden. 

• Ein mehrfarbiges Linoleumvorfell wurde mittels eines Kratzwerkzeugs fiber seine 
gesamte Breite mit in Kalandrierrichtung weisenden, durchgehenden Rillen verse- 
hen. Der Rillenabstand wurde auf etwa 5 mm, die Rillentiefe auf etwa 0,5 mm und 
1 5 die Rillenbreite auf etwa 1 mm eingestellt. 

Die Rillen wurden mit einem Gummirakel mit einer Aluminiumpaste auf Dispersions- 
basis gefullt. 

20 Das Linoleumvorfell wurde in derselben Weise wie in Beispiel 1 zu einem Linoleum- 
flachengebilde weiterverarbeitet. Das erhaltene Linoleumflachengebilde ist in Figur 4 

• dargestellt. Es ist deutlich zu erkennen, dalJ die sich aus der Aluminiumpaste erge- 
bende Musterstruktur (die wellenformigen, hellen Bereiche) der durch die mehrfarbi- 
ge Linoleummischmasse sich ergebenden, marmorartigen Struktur (die feinen, 
25 dunklen Zonen) uberlagert ist. 

Beispiel 3 

Herstellung eines Prototyps eines gemusterten Linoleumflachengebildes 

30 

In derselben, wie in Beispiel 1 beschriebenen Weise wurde ein einfarbiges Lino- 
leumvorfell hergestellt. Dieses Linoleumvorfell wurde mittels eines Kratzwerkzeugs 
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uber seine gesamte Breite mit in Kalandrierrichtung des Linoleumvorfells weisenden, 
unterbrochenen und unregelmafcig angeordneten Rillen versehen. Der Rillenabstand 
wurde auf etwa 0,5 mm, die Rillentiefe auf etwa 0,5 mm und die Rillenbreite auf etwa 
0,5 mm eingestellt. 

5 

Die Rillen wurden mit einem Gummirakel vollstandig mit einer Aluminiumpaste auf 
Dispersionsbasis gefullt und zusatzlich wurden die erhabenen Stellen des Linoleum- 
vorfells vollflachig mit derselben Aluminiumpaste beschichtet. 

10 Das Linoleumvorfell wurde anschliefiend in derselben Weise, wie in Beispiel 1 zu 
einem Linoieumflachengebilde, welches in Figur 5 abgebildet ist, weiterverarbeitet 

# 

Beispiel 4 

15 Herstellung eines Prototyps eines gemusterten Linoleumflachengebildes 

In derselben, wie in Beispiel 1 beschriebenen Weise wurde ein einfarbiges Lino- 
leumvorfell hergestellt. Dieses Linoleumvorfell wurde mittels eine Pragewalze uber 
seine gesamte Breite mit punktformigen Vertiefungen versehen. Der Punktdurch- 

20 messer wurde auf etwa 0,5 mm, der Punktabstand auf etwa 0,5 mm und die Punkt- 
tiefe auf etwa 0,5 mm eingestellt. Die punktformigen Vertiefungen wurden mit einem 
_ Gummirakel vollstandig mit einer Aluminiumpaste auf Dispersionsbasis gefullt und 
§J zusatzlich wurde das Linoleumvorfell ganzflachig auf den erhabenen Bereichen mit 
derselben Aluminiumpaste beschichtet. Das Linoleumvorfell wurde anschlieftend in 

25 derselben Weise wie in Beispiel 1 zu einem Linoieumflachengebilde, welches in Fi- 
gur 6 abgebildet ist, weiterverarbeitet. 

Beispiel 5 

30 Herstellung eines Bodenbelags aus einem gemusterten Linoieumflachengebilde 

Zunachst wird ein mehrfarbiges Linoleumvorfell aus mehrfarbiger gekratzter Lino- 
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leummischmasse durch Kalandrieren in einer Breite von etwa 160 cm und einer Dik- 
ke von etwa 1 ,8 mm hergestellt. 

Das Linoleumvorfell wird in seiner Kalandrierrichtung in einer Breite von etwa 30 cm 
5 von seinem Rand mit einem Kratzwerkzeug auf seiner Oberseite mit unterbroche- 
nen, unregelmaRigen Rillen versehen. Der Rillenabstand wird auf etwa 0,5 mm, die 
Rillentiefe auf etwa 0,5 mm und die Rillenbreite auf etwa 0,5 mm eingestelit Das 
erhaltene Linoleumvorfell wird mit einem Gummirakel vollflachig mit einer Alumini- 
umpulver enthaltenden Paste auf Dispersionsbasis beschichtet, wobei die Rillen 
1 0 vollstandig aufgefullt wurden. 

• Nach kurzzeitiger Trocknung wurde das Linoleumvorfell in Abschnitte von etwa 2 m 
Lange geschnitten, die Abschnitte urn 90° gedreht und zu einem schuppenformigen 
Fellpaket ubereinandergelegt. Dabei ragt der mit Rillen versehene Rand der Lino- 
15 leumvorfellstucke beim anschliedenden Kalandrieren in Richtung des Kalanders, 
wobei die gefiillten Rillen und die beschichtete Oberflache der Linoleumvorfellstucke 
nach oben zeigen. Damit liegen die Rillen beim anschliefienden Kalandrieren quer 
zur Kalandrierrichtung. Das Fellpaket aus schuppenformigen ubereinandergestapel- 
ten Linoleumvorfellstucken wird erwarmt und verpresst, wobei sich ein Fellpaket mit 
20 einer Dicke von etwa 30 mm, was etwa der 16-fachen Dicke des Linoleumvorfells 
entspricht, ergibt Dieses verpresste Fellpaket wird anschlieflend zu einem Lino- 
leumflachengebilde mit einer Dicke von etwa 1 ,5 mm kalandriert. 

Dieses Linoleumflachengebilde wird als Linoleumdeckfell, d.h. die Deckschicht eines 
25 Linoleumbodenbelags verwendet. 

Separat wurde ein Bodenbelags-Untergrund auf einem getrennten Walzwerk herge- 
stellt, indem eine Linoleummischmasse auf ein Jutegewebe aufgewalzt (kalandriert) 
wurde. Der Untergrund wies eine Dicke von ca. 1 mm auf. 

30 

In einem weiteren Arbeitsschritt wurden das Linoleumdeckfell und der Untergrund 
mit einem sog. Bandkalander kraftschlussig miteinander verbunden. In Figur 7 ist die 
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Musterstruktur auf der Oberflache des erhaltenen Linoleumflachengebildes, in die- 
sem Fall ein Linoleumbodenbelag, abgebildet. 
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Anmelder: Armstrong DLW AG 
"Gemustertes Linoleumflachengebilde" 
Unser Zeichen: D 3009 - er / ma 

Anspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines gemusterten Linoleumflachengebildes, 
umfassend die Schritte: 

(a) Aufbringen einer flachigen Schicht aus einem linoleumfremden Ma- 
terial auf mindestens einen Teil der Oberflache eines Linoleumvor- 
fells und/oder Einbringen eines linoleumfremden Materials in vorbe- 
stimmte Vertiefungen in dem Linoleumvorfell, 

(b) Schneiden des erhaltenen Linoleumvorfelis in Stucke vorbestimmter 
Lange, 

(c) Gbereinanderlegen der geschnittenen Linoleumvorfellstucke zu ei- 
nem schuppenformigen Fellpaket und 

(d) Auswalzen des schuppenformigen Fellpakets zu einem gemusterten 
Linoleumflachengebilde. 

2. Verfahren zur Herstellung eines gemusterten Linoleumflachengebildes, 
umfassend die Schritte: 

(a') Aufbringen eines linoleumfremden Materials in Form einer Losung, 
einer Paste, einer Suspension oder einer Dispersion auf die ge- 
kratzte Linoleummischmasse und Auswalzen der mit dem linoleum- 
fremden Material versehenen gekratzten Linoleummischmasse zu 
einem Linoleumvorfell oder einem fertigen Linoleumflachengebilde. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, wobei das in Schritt (a') erhaltene Linoleum- 
vorfell weiterverarbeitet wird durch: 

(b) Schneiden des erhaltenen Linoleumvorfelis in Stucke vorbestimmter 
Lange, 

(c) Gbereinanderlegen der geschnittenen Linoleumvorfellstucke zu ei- 
nem schuppenformigen Fellpaket und 

(d) Auswalzen des schuppenformigen Fellpakets zu einem gemusterten 
Linoleumflachengebilde. 
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4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, wobei im Anschlufc an Schritt (a') eine 
flachige Schicht aus einem linoleumfremden Material auf mindestens einen 
Teil der Oberflache dieses Linoleumvorfells aufgebracht und/oder ein lino- 
leumfremdes Material^ in vorbe 
vorfell eingebracht wird/werden. 





leumfremdes Materials in vorbestimmte Vertiefungen in diesem Linoleum- 



5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, wobei das lino- 
leumfremde Material ein metallisches Material und/oder ein Pigment ist, 

10 das sich von dem/den gegebenenfalls zur Farbung der Linoleummischma- 

sse verwendeten Pigment(en) unterscheidet. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, wobei das lino- 
leumfremde Material ein Metallpulver, eine Metallpaste, ein Effektpigment, 

1 5 ein Glanzpigment oder ein Perlglanzeffektpigment ist. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, wobei das lino- 
leumfremde Material ein Aluminiumpulver, eine Aluminiumpaste oder ein 
Effektpigment auf Basis von Glimmer oder Glimmermineralien oder einem 

20 Polyester-Glimmer ist. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 und 4 bis 7, wobei das linoleum- 
fremde Material als flachige Schicht auf die gesamte Breite oder nur einen 
Teil des Linoleumvorfells aufgebracht und/oder in vorbestimmte rillenformi- 

^5 ge Vertiefungen, welche uber die gesamte Breite oder nur einen Teil der 

Breite des Linoleumvorfells vorhanden sind, eingebracht wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 und 4 bis 8, wobei die flachige 
Schicht in einer Dicke von 5 |u,m bis 1000 jam auf das Linoleumvorfell auf- 

30 gebracht wird. 



10. 



Verfahren nach einem der Anspruche 1 und 4 bis 9, wobei die Vertiefungen 
in dem Linoleumvorfell eine Tiefe in einem Bereich von 5% bis 60%, bezo- 
gen auf die Dicke des Linoleumvorfells, aufweisen. 
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11. Verfahren zur Herstellung eines gemusterten Linoleumflachengebildes, 

umfassend die Schritte: 

Herstellen eines ein- oder mehrfarbigen Linoleumvorfells aus Lino- 

5 leummischmasse, 

Beschichten des ein- oder mehrfarbigen Linoleumvorfells auf minde- 
stens einem Teil seiner Oberflache mit einem linoleumfremden Ma- 
terial, 

Verarbeiten des beschichteten Linoleumvorfells zu Granulat oder 
10 chips, entweder direkt oder nachdem es in Kalandrierrichtung ent- 

weder in vorzugsweise gleich grolie Halften geschnitten und an- 
schlieftend die Abschnitte iibereinandergelegt wurden oder das Li- 
noleumvorfell ein- oder mehrfach gefaltet wurde, 
Herstellen eines Linoleumfells aus den erhaltenen Granulatteilchen 
1 5 oder Chips durch Auswalzen derselben und gegebenenfalls 

Weiterverarbeiten des erhaltenen Linoleumfells in ublicher Weise zu 
einem endgultigen Linoleumflachengebilde. 

1 2. Verfahren nach Anspruch 1 1 , wobei das linoleumfremde Material ein metal- 
20 lisches Material oder ein Pigment ist, das sich von dem/den gegebenenfalls 

zur Farbung der Linoleummischmasse verwendeten Pigment(en) unter- 
scheidet. 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, wobei das linoleumfremde Material 
?5 ein Metallpulver, eine Metallpaste, ein Effektpigment, ein Glanzpigment 

oder ein Perlglanzeffektpigment ist. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 1 bis 13, wobei das linoleumfremde 
Material ein Aluminiumpulver, eine Aluminiumpaste oder ein Effektpigment 

30 auf Basis von Glimmer oder Glimmermineralien oder einem Polyester- 

Glimmer ist. 

15. Gemustertes Linoleumflachengebilde, das nach einem Verfahren nach ei- 
nem der Anspruche 1 bis 14 erhaltlich ist. 
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Verwendung eines gemusterten Linoleumflachengebildes nach Anspruch 
15 als Bodenbelag, Fliese, Wandabdeckung oder Dekorbeiag. 
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Anmelder: Armstrong DLW AG 
"Gemustertes Linoleumflachengebilde" 
U riser Zeichen: D 3009 - er / ma 



Zusammenfassung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines gemusterten 
Linoleumflachengebildes, umfassend die Schritte: (a) Aufbringen einer flachigen 
Schicht aus einem linoleumfremden Material auf mindestens einen Teil der Ober- 
flache eines Linoleumvorfells und/oder Einbringen eines linoleumfremden Materi- 
als in vorbestimmte Vertiefungen in dem Linoleumvorfell oder (a') Aufbringen ei- 
nes linoleumfremden Materials in Form einer Losung, einer Paste, einer Suspen- 
sion oder einer Dispersion auf die gekratzte Linoleummischmasse und Auswalzen 
der mit dem linoleumfremden Material versehenen gekratzten Linoleummischma- 
sse zu einem Linoleumvorfell, (b) Schneiden des erhaltenen Linoleumvorfells in 
StOcke vorbestimmter Lange, (c) Ubereinanderlegen der geschnittenen Linoleum- 
vorfellstQcke zu einem schuppenformigen Fellpaket und (d) Auswalzen des 
schuppenformigen Fellpakets zu einem gemusterten Linoleumflachengebilde, ein 
nach diesem Verfahren erhaltliches gemustertes Linoleumflachengebilde und 
dessen Verwendung. (Fig. 1) 



Anmeider: • Armstrong DLW AG - 
"Gemustertes Linoleumflachengebilde' 
Unser Zeichen: D 3009 - er / ma 
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Fig. 3 





T Kalandrierrichtung des Fellpakets 
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Fig. 5 




T Kalandrierrichtung des Fellpakets 



29. Marz 2004 



6 



MOIIer-Bore & Partner 



Fig. 6 
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Fig. 7 




